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Abstract 



An insulating board on the basis of mineral wool bonded by a curable binding agent is characterised in that 
in between the mineral fibers of the minerals wool, non-metallic fibers (28) of a different kind are 
incorporated in at least one thickness area in an essentially homogeneous distribution, said fibers of a 
different kind having a greater average length and tensile strength than the mineral fibers of the mineral 
wool. The fibers (28) of a different kind are formed such as to be essentially rectilinear or have a large-radius 
curvature and are formed of portions of textile glass fibers separated at least in a high degree. Incorporation 
of these fibers (28) of a different kind having greater mechanical strength by bonding them inside the 
structure of the mineral wool by means of said binding agent surprisingly results in an increased resistance 
against pressure, notwithstanding the fact that all of the fibers are still largely aligned in parallel with the 
supporting surface. This improved resistance against pressure becomes particularly conspicuous at higher 
pressure loads bringing about deformations of the insulating board. In the method for producing such an 
insulating board, the mineral wool fibers are blended with the fibers (28) of a different kind, which are for at 
least the most part present as individual fibers, on their trajectory towards the reception means. 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



http://12.espacenet.com/espacenet/abstract?CY=gb&LG-en&PNP=EP0672803&PN-DE44... 7/12/2002 



@ BUNDESREPUBLIK @ Patentschrift 

m DE 4409 416 C 1 



DEUTSCHLANO 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Aktenzeichen: P 44 09 41 6.7-45 

© Anmetdetag: 18. 3.94 

© Offenlegungstag: — 
© Verdffentlichungstag 

der Patenterteilung: 17. 8.95 



© Int. CI. 6 : 

C04B 14/46 

C04B 14/42 
C03 C 13/06 
F 16 L 59/00 
E04B 1/74 
D04H 1/42 
D 21 J 1/20 
// C04B 26/12 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



o 

CO 

I 

LU 

Q 



© Patentinhaber: 


© Erfinder: 


Grunzweig -4- Hartmann AG, 67059 Ludwigshafen, 


Kummermehr, Hans, 67063 Ludwigshafen, DE; 


DE 


Stoyke, Reinhard, 67373 Dudenhofen, DE; Bihy r 
Lothar, 67657 Kaiserslautern, DE 


© Vertreter: 




Kuhnen, R., DipL-lng.; Wacker, P., DipL-lng. 
DipL-Wirtsch.-lng.; Furni&, P., DipL-Chem. 


© Fur die Beurteiiung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 


Dr.rer.nat.; Brandl, F., Dipl.-Phys., Pat.-Anwalte; 


DE-OS 35 40 455 


Hubner, H., Dipl.-lng., Rechtsanw.; Winter, K., 


DD 1 55 897 


Dipl.-lng.; Roth, R,, DipL-lng.; R66, W., 


US 44 83 668 


Dipl.-lng. Univ.; Kaiser, J., 


US 4413 031 


DipL-Chem.Univ.Dr.rer.nat; Pausch, T., 




Dipl.-Phys.Univ.; Hess, P., Dipl.-Phys., Pat.-Anwalte, 




85354 Freising 





(54) Mineralwolle-Dammplatte, ihre Verwendungen und Verfahren zu ihrer Herstellung 



o 

CO 

I 

LU 

o 



Eine Dammplatte auf der Basis von mit einem hartbaren 
Bindemittel VBrbundener Mineralwolle ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daG. zwischen den Mineralfasern der Mineralwolle 
andersartige, nicht-metailische Fasern (28) in wenigstens 
einem Dickenbereich im wesentlichen homogener Vertei- 
lung eingebunden sind, welche groSere durchschnittliche 
Lange und eine ho here Zugfestigkeit aufweisen ats die 
Mineralfasern der Mineralwolle. Die andersartigen Fasern 
(28) sind im wesentlichen geradlinig oder mit grofcem 
Krummungsradius gebogen ausgebtldet und werden aus 
zumindest weitgehend aufgelosten Abschnitten textiler 
Glasfasern gebildet. Durch die Einlagerung der andersarti- 
gen Fasern (28) hoherer Festigkeit und deren Einbindung in 
das Mineralwollegefuge durch das Bindemittel ergibt sich 
uberraschend eine Erhohung der Druckfestigkeit, obwohl 
samtliche Fasern nach wie vor uberwiegend in Parallelrich- 
tung zur Auflageflache orientiert sind. Diese Verbesserung 
der Druckfestigkeit tritt insbesondere bei hoherer Druckbe- 
lastung zu Tage, die zu Verformungen der Dammplatte fuhrt. 
Bei dem Verfahren zur Herstellung einer derartigen Damm- 
platte werden die Mineralwollefasern auf ihrem Weg zu 
einem Aufnahmeorgan mit den andersartigen, zumindest 
weitgehend ais Einzelfasern vorliegenden Fasern (28) ver- 
setzt. 




-24 



BUNDESDRUCKEREI 06. 95 508 133/278 



43 



1 

Beschreibung 



DE 44 09 416 CI 



Die Erfindung betrifft eine Dammpiatte auf der Basis 
von mit einem hartbaren Bindemittel gebundener Mine- 
ral wolle nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, sowie 
deren Verwendung gemaB Anspruch 7, deren Ausbil- 
dung als Mehrschichtplatte gemaB Anspruch 8, deren 
Verwendungen gemaB den Anspnichen 12, 13 und 14, 
sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung gemaB An- 
spruch 15. 

Zur Herstellung von Mineralwolle-Dammplatten 
werden Mineralfasern mit Zerfaserungsaggregaten aus 
einer Schmelze gewonnen und nach Erstarrung in einem 
Failschacht auf einem Aufnahmeorgan abgelegt. Das 
Aufnahmeorgan ist als Produktionsband ausgebildet 
und fordert die zur Mineralwolle-Lage aufgeschichteten 
Fasem kontinuierlich unter Bildung einer Mineralfaser- 
bahn ab. Zumeist wird bereits im Failschacht in der 
Mineralwolle ein Bindemittel verteilt, welches nach 
Aushartung der Wollebahn Festigkeit verleiht 

Infolge dieser Ablage werden die Fasern weit uber- 
wiegend mit einer Orientierung abgelegt, in der ihre 
Langserstreckung parallel zur Aufnahmeflache liegt 
Nur vergleichsweise wenige Fasern liegen in ihrer 
Langserstreckung in Richtung der Bahnhdhe. Zur Bil- 
dung einer Mineralwolle- Dammpiatte wird die so durch 
Ablage erzeugte und mit Bindemittel versehene Mine- 
ralfaserbahn in einen Ausharteofen gefiihrt, in dem das 
Bindemittel aushartet, urn die Bahn in dieser Form zu 
halten und ihr Festigkeit zu verleihea 

Infolge der erlauterten Faserorientierung ist jedoch 
die Festigkeit gegen Druck auf die GroBflache der 
Dammpiatte dennoch relativ gering. Denn mit Ruck- 
sicht auf die gewunschte Dammwirkung kann auch eine 
hohe Verdichtung der Mineralfaserbahn zur Bildung ei- 
ner mechanisch festen Dammpiatte nicht soweit getrie- 
ben werden, daB sich eine feste Abstutzung der horizon- 
tal liegenden Fasern aneinander ergibt. Die fur Damm- 
zwecke notwendigen Zwischenraume k6nnen aber zu 
einer Abstutzung der im wesentlichen liegenden Fasern 
bei Druckbelastung nicht beitragen. 

Fur manche Anwendungsfalle ist jedoch eine relativ 
hohe Druckfestigkeit der Dammplatten erforderlich. 
Dies gilt z. B. dann, wenn die Dammplatten begehbar 
sein sollen, oder sonst wie lokaler Druckeinwirkung wi- 
derstehen sollen. Die Druckfestigkeit derartiger Damm- 
platten wird dadurch gemessen, daB die Zusammen- 
druckung in Abhangigkeit der Druckkraft mit einer 
Prufmaschine gemessen wird 

Neben der Druckfestigkeit ist auch die Zugfestigkeit 
senkrecht zur PlattengroBflache aus entsprechenden 
Griinden relativ gering. Ergibt sich also eine Zugkraft 
an der GroBflache der Platte, wie dies z. B. in strd- 
mungstechnischen Einsatz fallen oder durch Windsog 
an Hausfassaden auftreten kann, so kann es durch die 
dabei auftretenden Zugkrafte zu Abldsungen von Ober- 
flachenbereichen der Dammpiatte kommen. Insoweit 
soil unter Druckfestigkeit stets auch die Festigkeit ge- 
gen Zug in Gegenrichtung zur Druckbelastung verstan- 
den werden. 

Demzufolge war die Verbesserung der Druckfestig- 
keit von Mineralwolle-Dammplatten von jeher ein zen- 
trales Problem mit Blick auf spezielle Anwendungen. 
Bislang sind zwei Vorgehensweisen bekannt geworden, 
um die Druckfestigkeit einer Mineralfaserplatte zu er- 
hdhen, ohne dabei deren Rohdichte und/oder Bindemit- 
telgehalt in untragbarer Weise zu erhohen: Das Prinzip 
der Lamellenpiatte einerseits und das Prinzip der 



Stauchplatte andererseits. 

Zur Herstellung einer Lamellenpiatte wird eine ubli- 
che Mineralfaserplatte in Streifen einer solchen Breite 
geschnitten, wie sie der H6he der herzustellenden Platte 
5 entspricht Diese Streifen werden sodann um 90° ge- 
dreht und so wieder zur Bildung der Platte zusammen- 
gefiigt. In einer so gebildeten Lamellenpiatte ist daher 
die bei der Ablage entstandene Faserrichtung um 90° 
gekippt, so daB zuvor senkrecht zur Schnittebene der 
io Streifen liegende Fasern in Hohenrichtung aufgestellt 
werden und so eine Faserorientierung ergeben, die er- 
heblich hohere Druckbelastungen aufzunehmen ver- 
mag. 

Zur Bildung einer Stauchplatte wird die Bahn vor der 
15 Aushartung des Bindemittels in Langsrichtung ge- 
staucht, so daB ein Teil der in Langsrichtung liegenden 
Fasern aufgestaucht oder aufgestellt wird und auf diese 
Weise mit ihrer Orientierung in Hohenrichtung gelan- 
gen. In dieser Stellung erfolgt die Aushartung des Bin- 
20 demittels und somit die Verfestigung des Mineralwolle- 
materials. 

In beiden Fallen wird die Erhohung der Druckfestig- 
keit durch eine bevorzugte Faserorientierung in Hohen- 
richtung der Dammpiatte erzielt, also in Warmestrom- 
25 richtung, in der die Dammpiatte Dammwirkung entfal- 
ten soil. Abgesehen von anderen Nachteilen wie Auf- 
wand, verminderte Druckfestigkeit in einer Richtung 
parallel zu den GroBflachen usw. ergibt sich somit bei 
beiden Vorgehensweisen ein durchaus erheblicher Ab- 
30 fall der Dammwirkung, da die in Hohenrichtung stehen- 
den Faseranteile gewissermaBen viele kleine Warme- 
briicken bilden. 

Aus der DE-OS 35 40 455 ist eine anorganische 
Mehrschicht-Leichtbauplatte bekannt geworden, die 
35 aus einem Dammkern aus Glas- oder Steinwolle und 
einer ein- oder beidseitigen Deckschicht aus versponne- 
nen Glasfaserelementen besteht, wobei die Glasfaser- 
elemente untereinander mittels eines mineralischen Bin- 
demittels gebunden sind. Die Faserausrichtung in dem 
40 Dammkern ist hierbei im wesentlichen senkrecht zur 
Hauptebene der Platte — also wie bei einer Lamellen- 
piatte — wodurch ein druckbelastbarer Kern entstehL 
Die Deckschicht oder die Deckschichten bestehen aus- 
schlieBlich aus versponnenen Glasfaserelementen in 
45 Form von Faden oder von Matten, die mittels des mine- 
ralischen Bindemittels gebunden und an dem Damm- 
kern "angeklebt" sind Neben einer Oberflache mit Fi- 
nish-Charakter soil durch die Deckschicht oder sollen 
durch die Deckschichten eine ausreichende mechani- 
st) sche Festigkeit gegen Druck und Beschadigungen er- 
zielt werden, Zwar mag die Leichtbauplatte gemaB der 
DE-OS 35 40 455 durchaus eine gute Druckfestigkeit 
haben, was primar durch die senkrecht zur Plattenebene 
stehenden Fasern erzielt wird Diese erhahte Druckfe- 
55 stigkeit durch eine bevorzugte Faserorientierung in H6- 
henrichtung der Dammpiatte wird aber durch einen 
durchaus erheblichen Abfall der Dammwirkung erkauft 
Die US-PSen 4,413,031 und 4,483,668 beschreiben 
Mehrschichtplatten mit einer Mittelschicht und beidsei- 
60 tigen Deckschichten. Die Schichten bestehen jeweils aus 
einem gepreBten Vlies, wobei die Deckschichten bevor- 
zugt aus Holzzellulose enthaltenden langestreckt/ 
schlanken und ausgerichteten Partikeln bestehen, wel- 
che mit wenigstens einem Bindemittel versehen sind. 
65 Die Lange dieser Partikel wachst mit zunehmenden Ab- 
stand von der Mittelschicht, um hierdurch die Biegestei- 
figkeit der Mehrschichtplatten besser einstellen zu kon- 
nen. Hierzu werden die Zellulosefasern bei der Ablage 
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nach Lange sortiert und so abgelegt, daB lange Fasern 
unten und kurze Fasern oben liegen. Werden zwei sol- 
che Lagen mit der Seite der kurzen Fasern aneinander- 
gelegt und rniteinander verbunden, so entsteht die Ver- 
bundplatte mit auBenliegenden langen Fasern. Infolge 
der dichter gepackten kurzen Fasern in der Piattenmitte 
sinkt dort aber der WarmedurchlaBwiderstand und da- 
mit die Dammwirkung. 

Die DD-PS 1 55 897 zeigt eine mehrlagige Verbund- 
platte mit separaten Lagen, die dadurch hergesteilt wird, 
'daB auf eine im wesentlichen hitzeresistente Trager- 
schicht aus Keramikfasern oder dergleichen Faser- 
schichten mit abnehmender Robdichte abgelegt wer- 
den, wobei die unterschiedlichen Rohdichten durch un- 



10 



andersartigen Fasern brauchen, um in der geschilderten 
Weise wirksam zu sein, ebenfalls nur im wesentlichen 
parallel zur Auflageflache im Mineralwollematerial aus- 
gerichtet zu sein, so daB sie quer zur Warmestromrich- 
tung liegen und auch bei besser warmeleitendem Mate- 
rial nur sehr gering zu einer Erhohung des Warme- 
stroms beitragen. 

Gegenuber den bisher bekannten Problemlosungen 
gemaB Lamellenplatte oder Stauchplatte ergibt sich 
dariiber hinaus der Vorteil minimalen Hersteilungsauf- 
wandes, da lediglich ein Teil der Mineralfasern durch die 
andersartigen Fasern ersetzt zu werden braucht, ohne 
daB anschlieBende aufwendige Verfahrensschritte an 
den abgelegten Fasern durchzufuhren waren. Weiter ist 



terschiedlich stark eingebrachtes Bindemittel erzielt 15 auch die Stauchfestigkeit der so gebildeten Dammplatte 



werden. Die noch nicht ausgeharteten einzelnen Schich- 
ten mit unterschiedlichem Bindemittelgehalt werden 
dann in einer gemeinsamen Station verdichtet, wonach 
dann eine AbschluBschicht aus einem Schaummaterial 
oder dergleichen aufgebracht wird. Mit dem Problem 
von Dammplatten, die gieichzeitig eine hohe Druckfe- 
stigkeit und eine sehr gute Warmedammeigenschaft ha- 
ben sollen, befaBt sich die DD-PS 155 897 hingegen 
nicht; dortiges Ziel ist es, den Gebrauchswert der 
Dammplatten in Hinsicht auf ihre Grenztemperatur- 
werte zu erhohen. 

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, eine Dammplatte nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs t zu schaffen, die erhohte Druckfestigkeit auf- 
weist, ohne daB dies jedoch mit einem zu erheblichen 
Abfall der Dammwirkung erkauft werden muS. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1. 

Durch die Einlagerung langerer Fasern hoherer Fe- 
stigkeit und deren Einbindung in das MineralwollegefQ- 
ge durch das Bindemittel ergibt sich uberraschend eine 
Erhohung der Druckfestigkeit, obwohl samtliche Fasern 
nach wie vor uberwiegend in Parallelrichtung zur Aufla- 
geflache orientiert sind. Diese Verbessentng der Druck- 
festigkeit tritt insbesondere bei hoherer Druckbela- 
stung zu Tage, die zu Verformungen der Dammplatte 
fuhrt. Der Grund fur die uberraschende Erhohung der 
Festigkeit auch ohne einen vermehrten Anteil von in 
Hohenrichtung liegenden Fasern diirfte sich auf einen 
Verspannungseffekt durch die andersartigen Fasern zu- 
ruckfuhren lassen. Danach geraten die aus dem druck- 
belasteten Flachenbereich herausragenden andersarti- 
gen Fasern bei Druckbeiastung und Verformung des 
Flachenbereichs unter vermehrten Zug, der im Abstand 
von dem druckbelasteten Flachenbereich im Mineral- 
wollegefuge durch die Bindemitteleinbindung der auBe- 
ren Enden der zu belasteten Fasern abgefangen wird, 
und der dadurch den druckbelasteten Flachenbereich 
mit zunehmender Verformung zunehmend abstiitzt. 
Hierdurch wurde also die Druckbeiastung mit zuneh- 
mendem Eindringen der Drucklast immer starker in ei- 
ne Zugbelastung der andersartigen Fasern umgesetzt, 
die wiederum im Abstand vom druckbelasteten Fla- 
chenbereich in dem ungestorten Mineralwollegefuge 
abgefangen wird 

Bei entsprechender Wahl des Materials der andersar- 
tigen Fasern braucht sich uberhaupt keine Beeintrachti- 
gung der Dammwirkung der erfindungsgemaBen 
Dammatte zu ergeben. Aber auch dann, wenn zur Ver- 
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— also die Druckfestigkeit parallel zu den GroBflachen 

— unverandert hoch, so daB die Erhohung der Druckfe- 
stigkeit nicht durch einen merkiichen Festigkeitsabfali 
an anderer Stelle erkauft werden muB. 

Es ist zwar bereits versucht worden, die Nadelbarkeit 
von Steinwollematerial dadurch zu verbessern, daB der 
Steinwolle andersartige Faden groBerer Lange und ins- 
besondere groBerer Flexibilitat zugemischt wurdea 
welche sich bei dem Nadelungsvorgang verschlingen 
und so dem genadelten Filz Festigkeit verleihen. Hier- 
bei sind die andersartigen Faden jedoch auf ihre Funk- 
tion als Nadelhilfsmittel beschrankt und waren somit bei 
Verfestigung der Steinwolle durch aushartendes Binde- 
mittel sinnlos. 

Wenn die andersartigen Fasern gemaB Anspruch 2 im 
wesentlichen geradlinig ausgebildet sind, oder aber in 
ihrer Langserstreckung lediglich groBe Kriimmungsra- 
dien aufweisen, so kommen sie bei Druckbeiastung der 
Oberflache schnell unter Zug, so daB sie nach geringer 
Eindruckung der Oberflache bereits wirksam werden. 
Werden hingegen stark verformte Fasern wie z. B. ge- 
krauselte Fasern verwendet, so mussen die von diesen 
Fasern gebildeten Schlingen erst geradegezogen wer- 
den, bevor merkliche Zugkrafte ubertragen werden 
konnen, so daB sich erst nach einer weitergehenden 
Verformung eine entsprechende Verfestigung ergibt. 

GemaB Anspruch 3 sind die andersartigen Fasern be- 
vorzugt aus zumindest weitgehend aufgelosten Ab- 
schnitten textiler Glasfasern gebildet Hierdurch kon- 
nen andersartige Fasern einer geeigneten Konsistenz 
auf kostengiinstige Weise gewonnen werden. Textile 
Glasfasern sind beispielsweise in Form sogenannter Ro- 
vings mit den unterschiedlichsten Materialcharakteristi- 
ken erhaitlich. Hierdurch ist es moglich, fur den jeweili- 
gen Anwendungs- oder Verwendungszweck der 
Dammplatte die jeweils geeignete Glasfaserart auszu- 
wahlen. 

Die im Anspruch 4 angegebenen Anteile der anders- 
artigen Fasern haben sich als vorteilhaft erwiesen. Bei 
hoheren Anteilen andersartiger Fasern sinkt die Festig- 
keit der Grundmatrix des MineraJwoilematerials ab, so 
daB die Verankerung der andersartigen Fasern leidet, 
wahrend bei geringeren Anteilen an andersartigen Fa- 
sern deren Effekte entsprechend nur vermindert zur 
Geltung kommen. 

Die im Anspruch 5 angegebene Obergrenze fur die 
Rohdichte von 200 kg/m 3 ergibt einen ausreichend dich- 
ten Verbund an Mineralfasern, um die andersartigen 
Fasern gut zu verankern, und eine bestmogliche Erho- 



besserung der Zugfestigkeit oder der Verarbeitbarkeit 6 5 hung der Festigkeit durch die erfindungsgemaBen MaB- 

fur die andersartigen Fasern ein Material mit hoherer nahmen. Unterhalb einer Rohdichte von 200 kg/m 3 fallt 

Warmeleitfahigkeit verwendet wird, kann der Abfall an die Festigkeit alimahlich ab, jedoch kann sich eine Ver- 

Warmedammwirkung gering gehalten werden, denn die besserung des Warmedammvermogens einer derarti- 
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gen leichteren Dammplatte ergeben. 

Wenn die andersartigen Fasern gemaB Anspruch 6 
lediglich in einer Schicht, insbesondere einer AuBen- 
schicht der Dammplatte im wesentlichen homogen ver- 
teilt in dem Mineralwollematerial angeordnet sind, so 
ergibt sich neben einer dementsprechenden Erh6hung 
der Druckfestigkeit eine nur einseitige Erhohung der 
Zugfestigkeit der Dammplatte, so daB die Dammplatte 
bei einer Biegung mit der verstarkten Schicht an der 
AuBenseite eine verbesserte Fesugkeit gegen RiB oder 
Abschieferung aufweist, an der lnnenseite aber zugleich 
keine erhdhte Stauchfestigkeit besitzt Eine solche Plat- 
te laBt sich daher, ggfs. unterstutzt durch eingebrachte 
Spurrillen oder Walkeffekte, gut urn gekrummte Ober- 
flache herum beschadigungsfrei biegen. 

Die Verwendung der erfindungsgemaBen Dammplat- 
te gemaB Anspruch 7 als Deckschicht fur eine Mehr- 
schichtplatte mit einer Grundschicht geringerer Festig- 
keit bringt die erfindungsgemaBen Vorteile noch besser 
zur Geltung. Denn in einem solchen Falle kann die 
Deckschicht nicht nur durch ^ Kompression auf einer 
starren Unterlage, sondern auch durch Deflektion unter 
einer Druckbelastung nachgeben und so die ZugstabihV 
sierung des druckbelasteten Flachenbereichs noch star- 
ker zur Geltung bringen. 

Dieses Konzept kann bei Bildung einer Mehrschicht- 
platte gemaB Anspruch 8 in einem einheitlichen Produkt 
verwirklicht werden, so daB die geschilderten Vorteile 
ohne Zutun des Anwenders automatisch zur Geltung 
komrnen. 

GemaB Anspruch 9 weist die Grundschicht bevorzugt 
geringere Rohdichte auf, und ist mithin eher in Richtung 
auf Warmedammwirkung optimiert. Dies wird dadurch 
mdglich, daB die Festigkeitsaufgaben schwerpunktma- 
Big der Deckschicht zugeordnet werden. 

GemaB Anspruch 10 liegt das Dickenverhaltnis zwi- 
schen der Deckschicht und der Grundschicht bevorzugt 
im Bereich von 1 : 2 bis 1 : 10, wobei also in jedem Falle 
die Grundschicht groBere Dicke aufweist. Dadurch 
komrnt die in aller Regel bessere Warmedammwirkung 
der Grundschicht voll zur Geltung, wahrend der Festig- 
keitsbeitrag der Deckschicht bereits mit relativ gerin- 
gen Dicken verwirklicht werden kann. Soweit die Deck- 
schicht somit geringere Warmedammwirkung aufweist, 
auBert sich dies in einem nur sehr verminderten Abfall 
der Gesamt- Warmedammwirkung der Dammplatte. 

Wenn die Grundschicht gemaB Anspruch 1 1 in ihrer 
Langsrichtung wenigstens teilweise komprimiert, also 
gestaucht ist, wird unter Hintanstellung des spezifischen 
Warmedammvermogens eine extrem druckfeste Platte 
geschaffen, bei der die bei Verformung zugverspannte 
Deckschicht durch eine druckfeste ges tauchte Schicht 
untergriffen und gegen weitere Verformung zusatzlich 
abgef angen wird. 

Die Verwendung einer erfindungsgemaBen Damm- 
platte oder Mehrschichtplatte gemaB Anspruch 12 als 
Dachdammplatte fiir ein Flachdach nutzt die erh6hte 
Druckfestigkeit ohne zwangslaufige Verminderung des 
Warmedammvermdgens in einer fur die Praxis best- 
mdglichen Weise. Die Verwendung gemaB Anspruch 13 
als Fassadendammplatte nutzt in entsprechender Weise 
die erhShte Zugfestigkeit quer zur PlattengroBflache 
zur Stabilisierung gegen Windsog. Die Dammplatte ge- 
maB Anspruch 6 eignet sich ganz besonders fiir die 
D&mmung gekriimmter Flachen, beispielsweise als so- 
genannte Spurplatte oder bevorzugt zonenweise ge- 
walkte Platte fiir die Kamindammung, da die verstarkte 
AuBenschicht der bei einer solchen Verwendung auftre- 
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tenden Abschieferungstendenz an der AuBenseite der 
Krummung entgegenwirkt. 

Das Herstellungsverfahren gemaB Anspruch 15 ge- 
wahrleistet minimalen Zusatzaufwand bei der Herstel- 
5 lung. Das Zumischen der andersartigen Fasern im Fall- 
schacht ggfs. zusammen mit dem Bindemittel, wenn die- 
ses nicht spater eingebracht wird, erfordert lediglich ein 
Zumischorgan, ohne an irgendeiner Stelle ansonsten in 
den Verfahrensablauf einzugreifen. 
io Eine nur schichtweise homogene Verteilung der an- 
dersartigen Fasern ergibt sich zur Bildung einer Damm- 
platte gemaB Anspruch 16 dann, wenn die Fasern ledig- 
lich in einem Abschnitt von in Fdrderrichtung begrenz- 
ter Breite des Aufnahmeorgans zugegeben werden, be- 
15 vorzugt im Auslaufabschnitt des Mineralwollematerials 
aus dem Bereich des Fallschachtes. Die Anspriiche 17 
und 18 stellen Ausgestaltungen des Verfahrens dar, de- 
ren Vorteile sich aus der vorangehenden Beschreibung 
ergeben. 

20 Wenn gemaB Anspruch 19 als Vorstufe zur Bildung 
der andersartigen Fasern textile Glasfasern in Abschnit- 
ten von 40 bis 60 mm, vorzugsweise von 50 mm Lange 
geschnitten werden, bevor diese dann zu Einzelfasern 
aufgelost werden, so ergibt sich eine besonders giinstige 
25 Verfahrensfuhrung fiir die Herstellung der andersarti- 
gen Fasern, da deren Aufl6sung in Einzelfasern auf ein- 
fache Weise erst nach dem Vorschneiden erfolgt 

Das Verfahren zur Herstellung einer Mehrschicht- 
platte gemaB Anspruch 20 erfordert gegenQber einer 
30 konventionelien Herstellung einer Mehrschichtplatte 
ebenfalls minimalen Zusatzaufwand. Die Faseranteile 
gemaB Anspruch 21 ergeben dabei eine giinstige Veran- 
kerung in der Deckschicht bei dennoch relativ geringer 
Anderung der Konsistenz gegentiber einer Qblichen Mi- 
35 neralwolleschicht 

Weitere Einzelheiten, Aspekte und Vorteile der vor- 
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
den Beschreibung unter Bezug auf die Zeichnung. 
Es zeigt: 

40 Fig, 1 eine seitliche Schnittdarstellung des oberen 
Abschnittes eines Fallschachtes zur Herstellung von Mi- 
neralwolle nach dem Diisenblasverfahren, wobei dieser 
obere Abschnitt zur Herstellung einer Ausgestaltungs- 
form einer erfindungsgemaBen MineralwoUe-Damm- 
45 platte ausgelegt ist; 

Fig, 2 eine schematisch vereinfachte Schnittdarstel- 
lung des unteren Bereiches eines Fallschachtes zur Her- 
stellung von Mineralwolle, wobei dieser untere Ab- 
schnitt zur Herstellung einer anderen Ausgestaltungs- 
50 form einer erfindungsgemaBen Mineralwolle-Damm- 
platte ausgelegt ist; 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs- 
gemaBen, nach dem Verfahren gemaB Fig. 2 hergestell- 
ten Mineralwolle-Dammplatte zur Verwendung als 
55 Spurplatte; und 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer Mineralwolle- . 
Dammplatte gemaB Fig. 3 in der Verwendung als Ka- 
min- Dammplatte. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer mit einem hart- 
60 baren Bindemittel gebundenen Bahn oder Platte aus 
Mineralwolle, wobei die Bahn oder Platte durch homo- 
gen verteilte andersartige Fasern verstarkt ist, lauft im 
wesentlichen wie folgt ab: 
Fig. 1 der Zeichnung zeigt den Kopfbereich eines 
65 Fallschachtes. Die mineralische Schmelze wird aus einer 
in der Zeichnung nicht naher dargestellten Schmelz- 
wanne zwei nebeneinander angeordneten Verteiler- 
wannen 2 zugefuhrt, die je eine Reihe von Austrittsoff- 
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nungen 4 fur die Schmelze besitzen. Die Verteilerwan- 
nen 2 sind in der ublichen Weise aus Platin gefertigt, und 
werden durch eine Flammenheizung in seitiichen Hohl- 
raumen 6 auf einer gewunschten Temperatur gehalten. 

Unterhalb der Austrittsoffnungen 4 sind, wie beim 5 
Dusenblasverfahren im Prinzip iiblich, Blasdiisenein- 
richtungen 8 angeordnet, welche aus je zwei Blasdiisen- 
halften 10 und einem dazwischen angeordneten Dusen- 
spalt 12 bestehen, durch weichen durch aus den Aus- 
trittsoffnungen 4 austretende Prirnarfaden der Schmel- 10 
ze entsprechend den in der Zeichnung ersichtlichen Fal- 
linien 14 treten, und dabei durch ein Treibgas zerfasert 
werden, welches mit Uberdruck in Hohlraumen 16 der 
Blasdusenhalften 10 bereitgestellt und iiber in der 
Zeichnung nicht sichtbare Einblasschlitze in den Diisen- 15 
spalt 12 eingeblasen wird. Die hierbei prinzipiel] ablau- 
fenden Vorgange sind dem Fachmann gelaufig. 

An der in der Zeichnung unteren Austrittsseite der 
Biasdiiseneinrichtungen 8 tritt ein divergierendes Stro- 
mungsbundel aus, welches Treibgas, durch die Injektor- 20 
wirkung des eingeblasenen Treibgases von der Obersei- 
te der Blasduseneinrichtung 8 her angesaugte Sekun- 
darluft zusammen mit Verbrennungsgasen aus den 
Hohlraumen 6 und die soeben gebildeten Fasern bei 
noch hoher Temperatur enthalt Das Stromungsbundel 25 
gelangt in dusenartig konvergierende Leitschachte 18, 
wodurch an deren Oberseite nochmais Sekundarluft zur 
weiteren Abkuhlung angesaugt wird, und das so gebil- 
dete Faser/Gasgemisch tritt am Austritt der Leitschach- 
te 18 unter erneuter Bundelung in einem divergierenden 30 
Stromungsbundel 20 aus. Im Bereich des unteren Endes 
der Leitschachte 18 sind Spriihdusen 22 zum Eindusen 
von Bindemittel wie Phenolharz in flieBfahiger Konsi- 
stenz angeordnet. 

Die Stromungsbundel 20 treten in einen mit 24 be- 35 
zeichneten Failschacht ein, in welchem die herabfallen- 
den Fasern abgekiihlt werden und sich uber den Quer- 
schnitt des Fallschachtes verteilen, so daB sie auf einem 
in Fig. 1 nicht dargestellten, am unteren Ende des Fall- 
schachtes 24 liegenden Forderband gleichmaBig als 40 
Bahn abgelegt werden. 

Die soeben erwahnten Verfahrensablaufe bzw. der 
erwahnte Aufbau einer Blasdiisenvorrichtung sind bzw. 
ist dem Fachmann gelaufig. 

Zur HersteUung der erfindungsgemaBen Platte ist 45 
noch eine weitere Einrichtung vorgesehen, mit welcher 
weitgehend als Einzelfasern vorliegende, andersartige 
nicht-metallische Fasern 28 den mit dem Biasdiisenver- 
fahren erzeugten Fasern in den Stromungsbiindeln 20 
zugesetzt werden. Diese Einzelfasern 28 haben eine de- 50 
finierte Lange und bestehen bevorzugt aus weitgehend 
aufgelosten Abschnitten textiler Glasfasern in Form 
von Rovings. Diese weitgehend aufgelosten Abschnitte 
textiler Glasfasern werden durch eine weitere, nach Art 
einer Spruhdiise wirkende Beschickungseinrichtung 26 55 
den Stromungsbiindeln 20 zwischen der unteren Mun- 
dung der Leitschachte 18 und den Spriihdusen 22 fur das 
Bindemittel zugefiihrt Die aus den Beschickungsein- 
richtungen 26 austretenden Fasern 28 werden von den 
aus den Leitschachten 18 austretenden Stromungsbtin- eo 
deln 20 mitgerissen und vermischen sich innig mit dem 
Stromungsbundel 20, wobei gleichzeitig eine Benetzung 
mit dem Bindemittel aus den Spriihdusen 22 erfolgt Das 
sich an dem unteren Ende des Fallschachtes 24 ablegen- 
de Gemisch aus Mineralwolle, Zugesetzten Einzelfasern 65 
28 und Bindemittel ergibt auf dem dortigen Forderband 
eine kontinuierliche Bahn. Die Einzelfasern sind — wie 
bereits eingangs erlautert — bevorzugt im wesentlichen 
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geradlinig oder mit grofiem Krummungsradius gebogen 
ausgebildet Hierdurch kommen sie bei Druckbelastung 
der Oberflache schnell unter Zug, so daB sie nach gerin- 
ger Eindruckung der Oberflache bereits wirksam wer- 
den. Die Darstellung der andersartigen Fasern 28 in 
Fig. 1 als wellenformig ausgebildete oder gekrauselte 
Fasern erfolgt aus Grunden einer besseren Sichtbarma- 
chung der andersartigen Fasern 28 in den Stromungs- 
bundeln 20. 

Diese kontinuierliche Bahn wird durch das Forder- 
band aus dem Failschacht 24 ausgetragen und wird 
nachfolgend in einem Tunnelofen ausgehartet, wobei 
gegebenenfalls vorher noch eine Komprimierung in Ho- 
hen- oder Dickenrichtung der Bahn erfolgt 

Zur HersteUung einer Mehrschichtplatte, bestehend 
aus einer Deck- und einer Grundschicht, wobei die 
Deckschicht durch eine Dammplatte gebildet wird, die 
gemaB dem soeben beschriebenen Verfahren herge- 
stellt wird und die Grundschicht eine norrnaie, d. h. nicht 
mit andersartigen Fasern versetzte Mineralwolle ist, 
werden die beiden Schichten der Bahn oder Platte ge- 
maB eines Herstellungsverfahrens in zwei separaten 
Schritten hergestellt Die Grundschicht, auf welche spa- 
ter die Deckschicht mit der hdheren mechanischen Fe- 
stigkeit aufgebracht wird, wird durch ein bekanntes 
Verfahren, beispielsweise ein Dusenblas- oder Schleu- 
derverfahren hergestelit, wobei geschmolzenes Stein- 
oder Glasrohmaterial zu diinnen Faden ausgezogen 
wird und schlieBlich mit einem Bindemittel versehen auf 
einem gasdurchlassigen Aufnahmeorgan beispielsweise 
in Form eines endlos umlaufenden Forderbandes oder 
einer Trommel abgelegt wird. 

Analog hierzu wird in einer separaten Station die 
spatere Deckschicht nach dem unter Bezug auf Fig. 1 
erlautertem Verfahren hergestelit. Hierbei werden je- 
doch den Fasern fur die Deckschicht auf ihrern Weg zu 
dem dortigen Aufnahmeorgan neben dem Bindemittel 
auch mit den weitgehend als Einzelfasern vorliegenden 
andersartigen Fasern versetzt 

Die beiden so hergestellten Schichten, also die 
Grundschicht aus Mineralwolle mit noch nicht ausge- 
hartetem Bindemittel und die Deckschicht aus Mineral- 
wolle, den zusatzlichen andersartigen Fasern 28 und 
dem noch nicht ausgeharteten Bindemittel werden dann 
durch geeignete MaBnahmen weitestgehend deckungs- 
genau aufeinandergelegt, und in einer anschlieBenden 
Aushartestation erfolgt eine Aushartung des Bindemit- 
tels mit einer gleichzeitigen Verbindung von Grund- 
schicht und Deckschicht Die so hergestellte Bahn oder 
Platte weist somit die Grundschicht ohne die zusatzli- 
chen Fasern und die Deckschicht mit den zusatzlichen 
Fasern 28 auf. Die Grundschicht hat hierbei bevorzugt 
geringere Rohdichte als die Deckschicht Die Rohdichte 
der Grundschicht iiegt bei 150 kg/m 3 oder darunter, wo- 
hingegen die Rohdichte der Deckschicht bei 200 kg/m 3 
oder darunter liegt 

Wie bereits erwahnt sind die zusatzlich zugefuhrten 
Einzelfasern 28 bevorzugt aufgeloste Abschnitte von 
textilen Glasfasern. Hierzu werden Glasfaser-Bundel 
oder sogenannte Rovings in Abschnitte von ca 40 bis 
60 mm, vorzugsweise von etwa 50 mm Lange abgelangt, 
wonach dann die so abgelangten Glasfaserbundel durch 
geeignete MaBnahmen zu Einzelfasern aufgelost wer- 
den. Die Einzelfasern 28 werden dann im Zuge der Her- 
steUung der Deckschicht gleichzeitig mit dem Bindemit- 
tel in das Stromungsbundel 20 der bereits erzeugten 
Mineralwollefasern eingeblasen. Der Anteil der Einzel- 
fasern 28 in der Deckschicht (40) liegt bei weniger als 
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40%, bevorzugt bei 20% oder darunter, insbesondere 
bei 10%. Durch die zusatzlichen Einzelfasern 28, welche 
eine groBere durchschnittliche Lange und eine hohere 
Zugfestigkeit als die Mineralwoilefasern haben, ergibt 
sich eine Erhdhung der Druckfestigkeit, obwohl samtli- 5 
che Fasern nach wie vor Qberwiegend in Parallelrich- 
tung zur Auflageflache orientiert sind. Diese Verbesse- 
rung der Druckfestigkeit tritt insbesondere bei hoherer 
Druckbelastung zu Tage, die zu Verformungen der 
Dammplatte fiihrt. Der Grund fiir die Erhohung der io 
Festigkeit auch ohne einen vermehrten Anteil von in 
Hohenrichtung liegender Fasern diirfte sich auf einen 
Verspannungseffekt durch die andersartigen Fasern zu- 
ruckfiihren lassen. Danach geraten die aus dem druck- 
belasteten Flachenbereich herausragenden andersarti- is 
gen Fasern 28 bei Druckbelastung und Verformung des 
Flachenbereichs unter vermehrten Zug, der im Abstand 
von dem druckbelasteten Flachenbereich im Mineral- 
woilegefuee durch die Bindemitteleinbindung der auBe- 
ren Enden der zu belasteten Fasern abgefangen wird, 20 
und der dadurch den druckbelasteten Flachenbereich 
mit zunehmender Verformung zunehmend abstutzt 
Hierdurch wird die Druckbelastung mit zunehmendem 
Eindringen der Drucklast immer starker in eine Zugbe- 
Iastung der andersartigen Fasern 29 umgesetzt, die wie- 25 
derum im Abstand vom druckbelasteten Flachenbereich 
in dem ungestorten Mineraiwollegefuge abgefangen 
wird. Die andersartigen Fasern 28 sind bevorzugt im 
wesentlichen geradlinig ausgebildet oder weisen in ihrer 
Langserstreckung lediglich groBe Krummungsradien 30 
auf. Hierdurch kommen sie bei Druckbelastung der 
Oberflache schnell unter Zug, so dafl die oben erwahn- 
ten Mechanismen bereits nach geringer Eindriickung 
der Oberflache wirksam werden. WQrden hingegen 
stark verformte Fasern wie z. B. gekrauselte Fasern ver- 35 
wendet, so mfiBten die von diesen Fasern gebildeten 
Schlingen erst geradegezogen werden, bevor merkliche 
Zugkrafte ubertragen werden konnen, so daB sich erst 
nach einer weitergehenden Verformung eine entspre- 
chende Verfestigung ergibt ^ 

Die verbesserte Steifigkeit gegentiber Durchbiegun- 
gen wiederum ermoglicht es, daB die Deckschicht der 
Mineralwolleplatte z. B. begehbar ist, ohne der Platten- 
oberflache zu schaden. Hierdurch kann eine mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Mineralwol- 45 
leplatte bevorzugt als Dachdammpiatte, jedoch auch als 
Fassadendammplatte eingesetzt werden, da sie in der 
Lage ist, auch horizontale Krafte, wie Windsogkrafte, 
aufzunehmen. 

Das Dickenverhaltnis zwischen der Deckschicht und 50 
der Grundschicht richtet sich nach den jeweiligen Ein- 
satzzwecken, liegt jedoch im Bereich von etwa 1 : 2 bis 
etwa 1 : 10. Um eine weitere Verbesserung der mecha- 
nischen Eigenschaften der gesamten Platte zu haben, 
kann die Grundschicht auch in Langsrichtung teilweise 55 
komprimiert oder gestaucht werden. 

Ein vorteilhafter Nebeneffekt des Einbringens der zu- 
satzlichen Fasern 28 in das Str6mungsb{indel 20 vor 
dessen Benetzung mit dem Bindemittel ist, daB die Tem- 
peratur des Str6mungsbundels 20 durch die zusatzlich 6 o 
eingebrachten Fasern 28 und/oder den zusatzlichen Ein- 
blas-Luftstrom, der die Fasern 28 mit sich fUhrt, weiter 
abgesenkt werden kann, so daB die thermische Bela- 
stung des Bindemittels bei Beriihrung mit den heiBen 
Fasern vermindert wird. 65 

Fig. 2 zeigt schematisch vereinfacht die Anordnung 
zur Herstellung einer Dammplatte, bei welcher die an- 
dersartigen Fasern 28 — wie bei dem oben geschilder- 
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ten Herstellungsverfahren — in einer Schicht der 
Dammplatte, bevorzugt einer AuBenschicht angeordnet 
sind. Im Gegensatz zu dem unter Bezug auf Fig. 1 er- 
wahnten Verfahren wird bei dem Verfahren bzw. der 
Anordnung gemaB Fig. 2 die mit den andersartigen 
nichtmetallischen Fasern 28 versehene und hierdurch 
verstarkte Mineralwollebahn gleichzeitig mit der nicht 
mit den andersartigen Fasern versehenen Mineralwolle- 
bahn hergestellt. Die separate Herstellung von einer mit 
den andersartigen Fasern verstarkten Dammplatte und 
einer nicht verstarkten Dammplatte, sowie das anschlie- 
Bende Zusammenfuhren dieser separat hergestellten 
Dammplatten zur Erzeugung einer Mehrschichtplatte 
mit Deckschicht und Grundschicht entfallt somit bei 
dem Verfahren bzw. der Anordnung gemaB Fig. 2. Auch 
in Fig. 2 erfolgt die Darstellung der andersartigen Fa- 
sern 28 als wellerrformig ausgebildete oder gekrauselte 
Fasern aus Grunden einer besseren Sichtbarmachung 
der andersartigen Fasern 28 gegenuber den reinen Mi- 
neralwoilefasern. In der Praxis sind die andersartigen 
Fasern 28 bevorzugt im wesentlichen geradlinig ausge- 
bildet oder weisen in ihrer Langserstreckung lediglich 
groBe Krummungsradien auf. 

In Fig. 2 ist das untere Ehde oder der untere Bereich 
des Fallschachtes 24 dargestellt Von einer etwa gemaB 
Fig. 1 aufgebauten BlasdQseneinrichtung werden mit 
Bindemittel versehene Mineralwoilefasern 30 erzeugt 
und nach unten in Richtung auf ein sich dort bef indliches 
luftdurchlassiges Aufnahmeorgan in Form beispielswei- 
se eines Produktionsbandes 32 abgegeben. Das Produk- 
tionsband 32 fordert die abgeiegten Mineralwoilefasern 
30 in Pfeilrichtung aus einer Offnung 34 des Fall- 
schachtes 24 heraus zu nachfolgenden Bearbeitungssta- 
tionen. Aufgrund der Forderung der auf dem Band 32 
abgeiegten Mineralwoilefasern 30 in Fig. 2 von links 
nach rechts und aufgrund des uber den Querschnitt des 
Fallschachtes 24 hinweg im wesentlichen konstanten 
und gleichmaBigen Ablagestroms der Mineralwoilefa- 
sern 30 erhoht sich die Schichtdicke der abgeiegten Mi- 
neralwoilefasern 30 in Fig. 2 ebenfalls kontinuierlich 
von links nach rechts. 

In einem unteren Endabschnitt im Nahbereich der 
Offnung 34 ist eine Mehrzahl von Spruhdusen 22 vorge- 
sehen, welche jeweils uber eine Leitung 36 mit den an- 
dersartigen nichtmetallischen Fasern 28 beschickt wer- 
den. Diese andersartigen Fasern 28 geraten somit in den 
Strom der mit dem Bindemittel benetzten, von der Blas- 
duseneinrichtung kommenden Mineralwoilefasern 30 
und vermischen sich innig mit diesen. Infolgedessen 
wird auf einer Schicht 38, welche vollstandig aus reinen 
Mineralwoilefasern plus Bindemittel besteht, eine wei- 
tere Schicht 40 abgelegt, welche aus Mineralwoilefasern 
30 plus den andersartigen Fasern 28 plus Bindemittel 
besteht. Die beiden aufeinanderliegenden Schichten 38 
und 40 werden von dem Band 32 einer in Fig. 2 nachge- 
schalteten Nachbearbeitungsstation zugefQhrt, wo die 
Schichten 38 und 40 gegebenenfalls noch etwas kompri- 
miert werden und dann durch einen Tunnelofen laufen. 
Das Endprodukt ist eine Mehrschichtplatte 42 beste- 
hend aus der Grundschicht 38 aus reinen Mineralwoile- 
fasern und der Deckschicht 40, in welcher die andersar- 
tigen, nichtmetallischen Fasern 28 zusammen mit den 
Mineralwoilefasern 30 vorliegen. Aufgrund der mit den 
andersartigen Fasern 28 versehenen Deckschicht 40 ist 
eine derartige Mehrschichtplatte 42 hoch belastbar, also 
beispielsweise begeh- oder befahrbar und eignet sich 
zur Verwendung sowohl als Dachdammpiatte, als auch 
als Fassadendammplatte, da aufgrund der belastungsfa- 
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higen Deckschicht 40 die Mehrschichtplatte 42 bei ihrer 
Verwendung als Fassadendammplatte auch Windsog- 
kraften problemlos widerstehen kann. 

im Gegensatz zu dem Herstellungsverfahren, wel- 
ches unter Bezug auf Fig. 1 erlautert wurde, erfolgt bei 5 
dem Verfahren bzw. der Anordnung gemaB Fig. 2 die 
Herstellung von Grundschicht 38 und Deckschicht 40 in 
einem Verfahrensschritt, so dafl das Zusammenfiihren 
separat hergestellter Deck- und Grundschichten zur Er- 
zielung einer Mehrschichtplatte bei dem Verfahren bzw. 10 
' der Anordnung gemaB Fig. 2 entbehrlich ist 

Es versteht sich, daB die Anordnung gemaB Fig. 2 als 
rein exemplarisch zu verstehen ist Die Spruhdusen 22 
konnen genausogut auf der in Fig. 2 linken Seite des 
Fallschachtes 24 angeordnet werden. Im Ergebnis wur- 15 
de eine Mehrschichtplatte erzeugt werden, bei der die 
Deckschicht 40 auf dem Produktionsband 32 liegt und 
die Grundschicht 38 auf der Deckschicht 40 abgelegt 
wird. Es ware auch denkbar, die Spruhdusen 22 bei- 
spielsweise nach Art einer sich uber die gesamte Breite 20 
des Fallschachtes 24 erstreckenden Schlitzduse mit 
tropfenformigem Querschnitt auszubilden und diese 
Schlitzduse dann zwischen den beiden in Fig. 2 darge- 
stellten Wanden, namlich der Vorderwand 44 und der 
Ruckwand 46 des Fallschachtes 24, also im wesentlichen 25 
mittig in der von der Blasdiiseneinrichtung kommenden 
Stromung der Mineralwollefasern 30 anzuordnen. Das 
sich hierdurch ergebende Produkt ware eine Mehr- 
schichtplatte bestehend aus zwei AuBenschichten aus 
reinen Mineralwollefasern und einer Kernschicht beste- 30 
hend aus mit den andersartigen Fasern 28 verstarkten 
Mineralwollefasern 30. Umgekehrt ist es auch moglich, 
sowohl im Bereich der Vorderwand 44 als auch im Be- 
reich der Ruckwand 46 jeweils Spruhdusen 22 zur Aus- 
gabe der andersartigen Fasern 28 vorzusehen. Das Er- 35 
gebnis ware eine Mehrschichtplatte, bei der eine Schicht 
aus reinen Mineralwollefasern sandwichartig zwischen 
zwei Deckschichten bestehend aus den Mineralwollefa- 
sern plus den andersartigen Fasern eingeschlossen ist. 
Ein derartiger Mehrschichtaufbau ware bei Weglassung 40 
des Bindemittels auch vorteilhaft geeignet, um damit 
einen mechanisch festeren Nadelfilz als nach dem Stand 
der Technik herzustellen. 

Fig. 3 zeigt die Verwendungsrnoglichkeit einer Mehr- 
schichtplatte 42 als sogenannte Spurplatte. Die in Fig. 3 45 
dargestellte Spurplatte 48 weist die aus Mineralwollefa- 
sern 30 bestehende Grundschicht 38 und die aus Mine- 
ralwollefasern 30 plus den andersartigen Fasern 28 auf- 
gebaute Deckschicht 40 mit hoher Belastungsfahigkeit 
auf. In der Grundschicht 38 ist gemaB Fig. 3 eine Mehr- 50 
zahl von keilfdrmigen Ausschnitten 50 eingebracht, wo* 
bei sich die keilfdrmigen Ausschnitte 50 im wesentlichen 
bis in den Bereich der Deckschicht 40 erstrecken. 

Die Verwendung einer derartigen Spurplatte 48 ist in 
Fig. 4 dargestellt. Mit der Spurplatte 48 kann ein zylin- 55 
drischer Gegenstand, beispielsweise ein Kaminrohr 52 
wirkungsvoll gedammt werden. Je nach Durchmesser 
des Kaminrohrs 52 bzw. Langenerstreckung der Spur- 
platte 48 werden eine, zwei, drei oder mehr derartiger 
Spurplatten 48 benotigt, um den vollen Umfang des eo 
Kaminrohrs 52 abdecken zu konnen. Aufgrund der keil- 
formigen Ausschnitte 50 in der Grundschicht 38 kann 
die Spurplatte 48 sauber auf den auBeren Umfang des 
Kaminrohrs 52 aufgebracht werden, wobei sich die keil- 
formi gen Ausschnitte 50 je nach Durchmesser des Kam- 65 
inrohrs 52 mehr oder weniger schlieBen. Fig. 4 zeigt den 
Idealfall, wo die Neigung der keilformigen Ausschnitte 
50 und der Durchmesser des Kaminrohrs 52 so zueinan- 
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der passen, daB sich die keilfdrmigen Ausschnitte 50 
vollstandig schlieBen und nur noch als Einschnitte 54 in 
der Grundschicht 38 verbleiben. 

Aufgrund der als AuBen- oder Deckschicht 40 wir- 
kenden Schicht, in der die andersartigen Fasern 28 im 
wesentlichen homogen verteilt in den Mineralwollefa- 
sern 30 vorhanden sind, ergibt sich neben der Erhohung 
der Druckfestigkeit auch eine einseitige Erhohung der 
Zugfestigkeit der Mehrschichtplatte 42 bzw. Spurplatte 
48, so daB diese Platte 42 bzw. 48 bei einer Biegung etwa 
gemaB Fig. 4 mit der Deckschicht 40 an der AuBenseite 
eine verbesserte Festigkeit gegen Risse oder Abschiefe- 
rungen aufweist Da die Grundschicht 38 aus reinen 
Mineralwollefasern besteht, weist diese Grundschicht 
38 keine erhohte Stauchfestigkeit auf. Eine erfindungs- 
gemaBe Mehrschichtplatte 42 kann daher gegebenen- 
falls auch ohne die keilformigen Ausschnitte 50 bescha- 
digungsfrei um weniger stark gekrummte Oberfiachen 
herum gebogen werden. 

Anstelle der keilformigen Ausschnitte 50 kann gege- 
benenfails in dem Material der Mehrschichtplatte auch 
eine Anzahl von Walkzonen vorgesehen werden, um 
eine bessere Biegbarkeit, insbesondere um enger ge- 
krummte Oberfiachen herum zu erzielen. 

Patentanspriiche 

1. Dammplatte auf der Basis von mit einem hartba- 
ren Bindemittel verbundener Mineralwolle, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen den Mineral- 
fasern der Mineralwolle (30) andersartige, nicht- 
metallische Fasern (28) in wenigstens einem Dik- 
ken bereich mit wesentlich homogener Verteilung 
eingebunden sind, welche groBere durchschnittii- 
che Lange und eine hohere Zugfestigkeit aufweisen 
als die Mineralfasern der Mineralwolle (30). 

2. Dammplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die andersartigen Fasern (28) im we- 
sentlichen geradiinig oder mit groBem Krum- 
mungsradius gebogen ausgebildet sind. 

3. Dammplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die andersartigen Fasern (28) 
definierter Lange aus zumindest weitgehend aufge- 
losten Abschnitten textiler Glasfasern gebildet 
sind. 

4. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil der an- 
dersartigen Fasern (28) in der Mineralwolle weni- 
ger als 40 Gew.-°/o, vorzugsweise weniger als 
20Gew.-%, insbesondere weniger als 10Gew.-% 
betragt 

5. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch eine Rohdichte von 200 kg/ 
m 3 oder weniger. 

6. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die andersartigen Fa- 
sern (28) lediglich oder zumindest weit iiberwie- 
gend in einer Schicht (40) der Dammplatte, vor- 
zugsweise einer AuBenschicht angeordnet sind. 

7. Verwendung der Dammplatte nach einem der 
Anspruche 1 bis 6 fur eine Mehrschichtplatte (42) 
als Deckschicht (40) auf einer Grundschicht (38) 
geringerer Festigkeit 

8. Mehrschichtplatte unter Verwendung der 
Dammplatte gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Schichten (38, 40) durch 
Ausharten des in diesen Schichten enthaltenen Bin- 
demittels unter Druck miteinander verbunden sind. 
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9. Mehrschichtplatte nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Deckschicht (40) eine Roh- 
dichte von 200 kg/m 3 oder weniger und die Grund- 
schicht (38) eine solche von 150 kg/m 3 oder weni- 
ger aufweist 

10. Mehrschichtplatte nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dickenverhaltnis 
zwischen der Deckschicht (40) und der Grund- 
schicht (38) im Bereich von 1 : 2 bis 1 : 10 Hegt 

1 1. Mehrschichtplatte nach einem der Anspriiche 8 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Grund- 
schicht (38) in ihrer Langsrichtung wenigstens teil- 
weise komprimiert ist 

12. Verwendung der Dammplatte nach einem der 
Anspruche 1 bis 6 oder 8 bis 1 1 als Dachdammplat- 
te. 

13. Verwendung der Dammplatte nach einem der 
Anspruche 1 bis 6 oder 8 bis 1 1 als Fassadendamm- 
platte. 

14. Verwendung der Dammplatte nach Anspruch 6 
als Dammung fur gekrummte Flachen, wobei die 
die andersartigen Fasern enthaltende Schicht (40) 
in Krummungsrichtung auBen liegt. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Dammplatte 
nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobei die Mine- 
ralwolle der Platte durch Ablage von durch einen 
Gasstrom geforderten Fasern (30) auf ein gas- 
durchlSssiges Aufnahmeorgan (32) gebildet wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mineralfasern 
(30) auf ihrem Weg zu dem Aufnahmeorgan (32) 
mit den andersartigen, zumindest weitgehend als 
Einzelfasern vorliegenden Fasern (28) versetzt 
werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, zur Herstellung 
einer Dammplatte nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zugabe der andersartigen 
Fasern (28) aus dem Falischacht (24) in einem Ab- 
schnitt von in Forderrichtung begrenzter Breite des 
Aufnahmeorgans (32) erfolgt. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die andersartigen Fasern (28) 
durch im wesentlichen geradlinig ausgerichtete 
oder lediglich mit groBem Krummungsradius gebo- 
gene Fasern gebildet werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die andersartigen Fa- 
sern (28) definierter Lange aus zumindest teilweise 
aufgeldsten Abschnitten textiler Glasfasern gebil- 
det werden. 

19. Verfahren nach einem der AnsprQche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Vorstufe zur Bil- 
dung der andersartigen Einzelfasern (28) textile 
Glasfasern in Abschnitten von 40 bis 60 mm, vor- 
zugsweise von 50 mm Lange geschnitten werden, 
bevor diese dann zu Einzelfasern aufgelost werden. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 19 
zur Herstellung einer Mehrschichtplatte nach ei- 
nem der Anspruche 7 bis 1 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Deckschicht (40) und die Grundschicht 
(38) als separate Mineralfaserbahnen vorgefertigt 
und sodann Qbereinandergefuhrt werden, und daB 
die Deckschicht (40) mit der Grundschicht (38) 
durch ein gemeinsames Verdichten und Ausharten 
des in diesen Schichten enthaltenen Bindemittels 
verbunden wird 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Anteil der andersartigen Fasern 
(28) in der Deckschicht (40) weniger als 40 Gew.-°/o, 
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vorzugsweise weniger als 20 Gew.-%, insbesonde- 
rebei 10%, betrlgt. 
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